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BapuaHTbl npuMeHeHus
Application reference SHARK-CUT®
Données d’application

WERKZEUGE

Mopaua COX / Coolant-Booster /| Arrosage-Booster

NaeneHune COXK
Cucrema SHARK-Cut® t o6ecneyrBaeT yHUKanbHbIi MeTOf OTBOAA CTPYKKU. O6paTHOHanpaBneHHble KaHanbl Ana COX obecneunBaloT oNTUManbHbIN
OTBOJ, CTPYXKW, COCOTBETCTBEHHO Heobxoaummo obecneunTb gasneHne COX 1.5 - 3 bap (naeanbHo 5 - 7 bap), He3aBNCUMO OT ANameTpa UHCT

Coolant pressure
The SHARK-Cut tool offer a unique detail when it comes to swarf evacuation. A “return” (pointing back up the flute) coolant channel ensures
optimum swarf evacuation, therefore the coolant pressure, no matter the diameter, must be 1.5 — 3 bar (optimum 5-7 bar).

Pression d’arrosage

Détail novateur : grace a un systéme d’arrosage « booster » en plus, l'outil SHARK-Cut® permet un meilleur contréle des copeaux. Un arrosage
sur l'arriere de I'aréte de coupe assure une meilleure évacuation des copeaux. La pression d’arrosage devrait ainsi augmenter a environ

1,5 - 3 bar (5 - 7 bar en optimal), indépendamment du diametre de la piéce.

BN innere Kihimittelzufuhr (Coolant-Booster)

® . Plananlage (Stabilitét)

Bo3moxHbie npo6nembl / Displacement of the machine / Défauts d’axes

OTKNoHeHune oT ocu «X» CKOppEeKTUPYINTE HAaCTPOMKY

Displacement in X-direction Correct tool positioning

Outil désaxé dans une Adapter une correction d’outil

direction X pour revenir dans I'axe

OTKNOHeHune oT ocn [MpoBepbTe HacCTPOMNKN

Angle error WwnnHAenA

Défaut angulaire de I'axe de Turret or spindle adjustment

Poutil O ‘ ‘ Corriger la tourelle revolver ou
| —— s le porte-outil

MNpo6nema B HactpoiiTe peBonbBepHyio
no3nLMOHNPOBaHNN ronoeky (no ocu Y)
VHCTPYMEHTa Adjust turret plate (Y-axis)

Turret positioning error Aligner le disque revolver

Défaut de position de la (Axe Y)
tourelle revolver
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